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Bewegunqs sensor und Verfahren zur Herstellung eines 
Bewegungs sensors 

Stand der Technik 

Die Erfindung betrifft einen Bewegungssensor, insbesondere 
einen Drehzahlsensor fur die Raddrehung eines 
Kraftf ahrzeuges, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines 
Bewegungssensors, wie er grundsatzlich aus der DE 197 22 507 
A bekannt ist. Der dort beschriebene Sensor besitzt ein 
vorgef ertigtes Gehauseteil, in welches eine integrierte 
Schaltung einschlieftlich eines magnetoresistiven Elements 
und eines Permanentmagneten eingelegt und nach der 
Verbindung mit den Litzen eines zweiadrigen Kabels mit 
Kunststoff umspritzt sind. Auf diese Weise erhalt man eine 
gegen Umwelteinf lusse resistente Anordnung, welche jedoch zu 
ihrer Herstellung eine groftere Zahl von Arbeitsschritten 
benotigt und wegen der Verwendung eines vorgef ertigten 
Gehauses einen verhaltnismaMg groften Einbauraum benotigt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein^n 
Bewegungssensor und ein Verfahren zur Herstellung eines 
derartigen Sensors anzugeben, welche einerseits einen 
geringeren Fertigungsaufwand verursachen und andererseits 
einen kleineren Einbauraum beanspruchen . Dies wird erreicht 
durch die kennzeichnenden Merkmale der Anspruche 1 und 15. 

Hierbei hat es sich als vorteilhaft erwiesen, den 
Grundbaustein als oberf l&chlich metallisiertes 
Spritzgussteil auszubilden, aus dessen Metallisierung 
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mindestens eine Leiterbahn durch Laserstrukturierung 
(Laserablation) herausgearbeitet oder durch stromlose 
Metallisierung einer von zwei zur Herstellung des 
Spritzgussteils verwendeten Kunststof f komponenten 
hergestellt ist. Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung des 
Grundbausteins sieht vor, diesen mit heili aufgepragten 
Leiterbahnen, vorzugsweise in Form einer Metallisierung aus 
Cu mit Beimengungen von Pt, Al, Au Ag und/oder Ni auf einer 
Kunststofffolie zu versehen, welche beim Heiftpragen mit dem 
Kunststof f des Grundbausteins verbunden wird. 

Ein Dauermagnet, welcher Teil der Messwertgebervorrichtung 
ist, wird vorzugsweise in den Grundbaustein mit eingegossen, 
wodurch sich eine exakte und sichere Positionierung des 
Dauermagneten ergibt. Andererseits kann dieser Dauermagnet 
jedoch auch nachtraglich in eine vorgeformte Aussparung in 
dem Grundbaustein eingefugt, vorzugsweise eingeklebt, oder 
oberflachlich an der Stirnseite des Grundbausteins gehalten 
werden, zweckmalJigerweise unter Einfiigung einer 
ferromagnetischen Homogenisierungsscheibe zwischen dem 
Dauermagnet und der integrierten Schaltung. Im Falle der 
seitlichen Abtastung einer Bewegung kann der Dauermagnet 
auch seitlich ausgerichtet mit dem Grundbaustein verbunden 
werden. Der Dauermagnet kann dabei auch nachtraglich nach 
dem Einfugen in den Grundbaustein oder nach der 
Fertigstellung des Sensors aufmagnetisiert werden. 

Die integrierte Schaltung ist vorzugsweise als sogenannter 
Nacktchip in Flip-Chip-Technik ausgebildet und mit der 
Stirnseite des Grundbausteins verbunden, wobei Kontakthugel 
der integrierten Schaltung mit Anschlussstellen der 
Leiterbahnen kontaktiert sind und zwischen der integrierten 
Schaltung und dem Grundbaustein eine Unterfullung aus 
warmehartbarem Kunststoff eingebracht ist, urn eine sichere 
und dauerhafte Verbindung der integrierten Schaltung mit dem 
Grundbaustein zu gewahrleisten . 
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Der Grundbaustein ist aus thermoplastischen Kunststof f en, 
insbesondere aus Polyamid oder aus LCP (Liquid Cristal 
Polymer) -Kunststof fen durch Spritzgieften hergestellt, ebenso 
wie ein auflerer Verguss, welcher die Gesamtanordnung mit 
Ausnahme des Bereichs der integrierten Schaltung und des den 
Dauermagneten auf nehmenden Abschnittes des Grundbausteins 
umgibt. Dieser Teil des Sensors ist zweckmaftigerweise von 
einer vorgef ertigten, becherf ormigen Kunststof fabdeckung 
umhullt, welche zumindest mit ihrem Offnungsrand in den 
aufteren Verguss des Sensors hineinreicht und darin gehalten 
ist. Die Verwendung einer derartigen becherf ormigen 
Kunststof fabdeckung mit dunner Wandstarke hat den Vorteil, 
dass bei kompakter Bauweise und kleinem Luftspalt zum 
Dauermagnet der IC vor Umwelteinf lussen und wahrend der 
Montage gut geschiitzt ist und kein Druck und keine 
Verspannung an dem IC entstehen. 

Das elektrische Anschlusskabel des Bewegungssensors ist 
zweckmaftigerweise durch eine Crimpvorrichtung kontaktiert 
und gehalten, welche beim SpritzgieAen des Grundbausteines 
in diesen integriert wird. Hierdurch ist in Verbindung mit 
dem abschlieftenden aufteren Verguss des Sensors, welcher die 
Enden des Anschlusskabels Uberdeckt, eine sichere, 
dauerhafte und dichte Verbindung des Anschlusskabels mit dem 
Sensor gewahrleistet . Statt einer Crimpvorrichtung kann 
jedoch auch eine L5tverbindung oder eine andere 
Kaltkontaktiertechnik, beispielsweise ein Stecker, zur 
Verbindung des Anschlusskabels mit den Leiterbahnen des 
Grundbausteins verwendet werden. 

Weitere Einzelheiten und vorteilhafte Ausgestaltungen der 
Erfindung ergeben sich aus den Unteranspruchen und der 
Beschreibung der in den Figuren dargestellten 
Ausf uhrungsbeispiele . 



» 
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Es zeigen: 



Figur 1 eine perspektivische Darstellung einer ersten 
Ausfuhrungsform des Kunststof fgrundkSrpers eines 
erf indungsgemaften Bewegungssensors , 

Figur 2 die Gestaltung zweier auf den Kunststof fgrundkorper 
gemafl Figur 1 auf zubringender Leiterbahnen, 

.Figur 3a eine perspektivische Darstellung einer ersten 
metallisierbaren Spritzgusskomponente im Falle der 
Herstellung des Kunststof fgrundkorpers des Sensor- 
Grundbausteins aus zwei verschiedenen Kunststof fkomponenten, 

Figur 3b eine perspektivische Darstellung der zweiten 
Spritzgusskomponente des Kunststof fgrundkorpers des Sensor- 
Grundbausteins , 

Figur 3c eine perspektivische Darstellung des 
Kunststoffgrundkorpers des Sensor-Grundbausteins nach dem 
stromlosen Aufbringen einer Metallisierung auf die erste 
Kunststof fkomponente, 

Figur 4 eine Darstellung eines fertig bestiickten 
Grundbausteins des Bewegungssensors mit integrierter 
Schaltung, einem in den Kunststof fgrundkorper eingespritzten 
Dauermageten, einem die Leiterbahnen uberbruckenden 
Kondensator und einem Anschlusskabel, 

Figur 5 eine Darstellung eines Grundbausteins mit einer 
becherf5rmigen Abdeckung iiber der integrierten Schaltung und 
dem den Dauermagneten aufnehmenden Vorderteil des 
Grundbausteins , 
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Figur 6 eine Darstellung eines fertigen Bewegungssensors mit 
den Konturen des auUeren Vergusses vor dem Abtrennen und 
Auftrennen der Crimpleiste und 

Figur 7 eine perspektivische Darstellung eines fertig 
vergossenen Bewegungssensors mit einem Geberrad. 

In Figur 1 ist mit 10 ein Grundbaustein fur einen 
Drehzahlsensor zur Ermittlung der Raddrehung eines 
Kraftf ahrzeuges bezeichnet. Der Grundbaustein weist in 
dieser Aus fiihrungs form einen durch Spritzgiefien aus Polyamid 
hergestellten Kunststof fgrundkorper 12 auf, in dem am 
rechten Ende eine Crimpvorrichtung 14 und am 
gegenuberliegenden linken Ende ein Dauermagnet 16 
eingespritzt sind. Die Crimpvorrichtung 14 ist Teil einer 
Crimpleiste 18 und mit ihren Kontaktenden 20 durch die 
Vergussmasse hindurch bis zur Oberflache des 
Kunststof fgrundkorpers 12 gefuhrt, wahrend ihre Crimpenden 
22 fur die Verklemmung mit den abisolierten Enden der Litzen 
eines Anschlusskabels 24 aus dem Kunststof fkorper 12 
stirnseitig herausragen. Die Crimpleiste 18 dient dabei 
lediglich dem Zusammenhalt der Crimpvorrichtung 14 wahrend 
des Vergusses, die Teile der Crimpleiste 18 zwischen den 
Crimpenden 22 werden vor dem abschlieftenden Verguss 
entf ernt . 

Bei der in Figur 1 dargestellten Ausfiihrung sind der 
Dauermagnet 16 und die Crimpvorrichtung 14 vor dem Sprit zen 
des Kunststof fgrundkorpers 12 als Einlegeteile in die" 
Spritzgieftf orm eingebracht und somit nach der Fertigstellung 
des Kunststof fgrundkorpers 12 in diesem geschutzt und 
korrekt positioniert gehalten.' Der Durchmesser und die Lange 
des Dauermagneten 16 bestimmen dabei im Wesentlichen die 
Form des sensierenden Endes 26 des Grundbausteins 10, wobei 
insbesondere fur diesen Teil des Sensors eine Minimierung 
der Abmessungen angestrebt wird, urn den benotigten 
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Einbauraum klein zu halten. Der Dauermagnet 16 konnte auch 
in eine Aussparung im Kunststof fgrundkorper 12 nachtraglich 
eingefugt werden oder bei der Herstellung des abschlie&enden 
aufieren Vergusses 42 des Sensors in diesen eingespritzt oder 
in 'anderer Form daran gehalten und gesichert werden. 

Figur 2 zeigt die Gestaltung und den Verlauf von zwei 
Leiterbahnen 28 und 30 auf im Wesentlichen mit Kupfer 
beschichtete Kunststof ffolie, welche in der dargestellten 
Form auf den Kunststof fgrundkorper 12 heiA aufgepragt 
werden. Hierbei verbindet sich die Kunststof ffolie der 
Leiterbahnen 28 und 30 dauerhaft mit dem 

Kunststof fgrundkdrper 12, wobei im Bereich der Kontaktenden 
20 der Crimpvorrichtung 14 die Kupf erbeschichtung der 
Leiterbahnen 28 und 30 direkt mit den Kontaktenden 20 der 
Crimpvorrichtung 14 durch Pragen, Kleben oder Loten 
verbunden wird. 

Die entgegengesetzten Enden der Leiterbahnen 28 und 30 
bilden abgewinkelte Anschlussstellen 34 und 36 fur den 
spateren Anschluss einer integrierten Schaltung 32. 

In den folgenden Figuren sind gleiche Teile mit gleichen 
Bezugszeichen versehen wie in den Figuren 1 und 2. 

In Figur 3 ist eine andere Gestaltung des Grundbausteins 10 
dargestellt. Dieser ist hierbei ohne Crimpvorrichtung als 
Zweikomponenten-Spritzgussteil mit aufmetallisierten 
Leiterbahnen 28,30 und mit metallisierten Aussparungen 15 
fur die Aufnahme der anzuiatenden Enden des nicht 
dargestellten Anschlusskabels ausgebildet. 

Hierbei wird zunachst gemaJb Figur 3a ein inneres 
Spritzgussteil 11 aus einer stromlos metallisierbaren ersten 
Kunststoffkomponente hergestellt mit Rippen 27 und 29 
entsprechend den spater durch die Metallisierung 
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aufzubringenden Leiterbahnen 28 und 30 sowie mit 
metallisierbaren Aussparungen 15 zur Aufnahme der Enden des 
Anschlusskabels 24. Die stromlos abgeschiedene Metallschicht 
kann gegebenenf alls noch galvanisch verstarkt werden. 

in einem zweiten Spritzgiefischritt wird dann gemali Figur 3b 
der Kunststoffgrundk6rper 12 mit der zweiten, nicht 
metallisierbaren Kunststof f komponente in seiner endgtiltigen 
Form unter Einschluss des Dauermagneten 16 hergestellt. Der 
nicht sichtbare Dauermagnet ist dabei in das sensierende 
Ende 26 des Spritzgussteils eingegossen. 

Figur 3c zeigt den fertigen Grundbaustein 10 nach der 
Metallisierung des Kunststof f grundkorpers 12 mit den 
Leiterbahnen 28 und 30 und deren Anschlussstellen 34 und 36 
fur die integrierte Schaltung 32 sowie den metallisierten 
Aussparungen 15 zum Einieten der Kabelenden. 

in Figur 4 ist ein Grundbaustein 10 mit durch Heifipragen 
aufgebrachten Leiterbahnen 28 und 30 dargestellt, deren 
Kontaktfahnen 31 mit den Kontaktenden 20 der 

Crimpvorrichtung 14 verbunden sind. Die Crimpenden 22 werden 
mit den Enden zweier Litzen des Anschlusskabels 24 oder den 
Kontaktenden eines Steckers verbunden. 

Anstelle von heifi aufgepragten Leiterbahnen 28,30 k5nnen 
diese auch dadurch hergestellt werden, dass das 
Spritzgussteil zunachst auf seiner gesamten Oberflache eine 
Metallisierung erhalt, aus welcher die Leiterbahnen 28 und 
30 durch Laserablation herausgearbeitet sind. Hierbei ist es 
grundsatzlich ausreichend, eine der beiden Leiterbahnen 28 
oder 30 frei zu legen, die zweite Leiterbahn wird dann von 
der verbleibenden Metallisierung gebildet . Als Werkstoff fur 
das Spritzgussteil 12 konnen wiederum Polyamid oder LCP- 

(Liquid Crystal Polymer) Werkstoff e verwendet werden. 

Hierbei ist es auch moglich, die Enden des Anschlusskabels 
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24 direkt an die Kontaktf ahnen 31 der Leiterbahnen 28 und 30 
anzuloten oder Anschlussstif te eines Steckers oder einer 
Crimpvorrichtung 14 durch Einpressen in Locher im 
Kunststoffgrundkdrper 12 mit den Kontaktf ahnen 31 zu 
verbinden. 

Am entgegengesetzten, sensierenden Ende 26 des 
Grundbausteins 10 ist eine integrierte Schaltung 32 mit 
Gold-Anschlussh6ckern 37 auf ihrer in der Figur nicht 
sichtbaren Innenseite mit den Anschlussstellen 34 und 36 der 
Leiterbahnen 28 und 30 verbunden. AuJierdem sind die 
Leiterbahnen 28 und 30 zwischen dem Anschluss der 
integrierten Schaltung 32 und der Crimpvorrichtung 14 durch 
einen Kondensator 38 uberbriickt, welcher eventuell uber das 
Anschlusskabel 24 eindringende hochf requente StSrungen von 
der integrierten Schaltung 32 fernhalt. Diese ist in 
bekannter Weise mit wenigstens einem Hallelement bestiickt, 
welches auf das durch auliere f erromagnetische Teile 
veranderliche Magnet f eld des Dauermagneten 16 mit einer 
.verander lichen Hallspannung reagiert. Bei der bevorzugten 
Anwendung des erf indu'ngsgemaften Bewegungssensor als 
Drehzahlsensor fur die Raddrehung eines Kraf tf ahrzeuges ist 
das sensierende Ende 26 des Bewegungssensors einem als 
Zahnkranz 47 ausgebildeten, sich mit dem Rad des 
Kraftfahrzeuges drehenden f erromagnetischen Teil benachbart, 
wobei das durch den Wechsel von Zahnen und Zahnlticken 
veranderliche Magnetfeld des Dauermagneten 16 die 
Ausgangsspannung des Bewegungssensors bestimmt. Der 
Dauermagnet 16 ist hierbei Teil der 

Messwertgebervorrichtung. Diese kann jedoch auch durch ein 
aufieres magnetisches Impulsrad oder dergleichen angeregt 
werden, der Dauermagnet als Teil der 
Messwertgebervorrichtung entfallt dann. 

Die elektrische Kontaktierung der integrierten Schaltung 32 
mit den Anschlussstellen 34,36 der Leiterbahnen 28,30 und 
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ihre Befestigung auf der Stirnseite des Grundbausteins 10 
erfolgen durch Flip-Chip-Technik, wobei aus Gold bestehende 
Anschlusshocker 37 des IC-Bauelements 32 drahtlos mit den 
Anschlussstellen 34 und 36 verbunden werden. Diese 
Verbindung kann entweder direkt oder unter EinfUgung eines 
isotrop elektrisch leitenden Klebstoffs erfolgen. Die aktive 
Seite der integrierten Schaltung zeigt bei der Flip-Chip- 
Kontaktierung zu den Anschlussstellen 34,36 hin und wird 
zusatzlich durch dunnf lussigen, warmehartbaren Kunststoff, 
einen sogenannten Underfiller, mit der Stirnseite des 
Grundbausteins 10 mechanisch verbunden. 

Figur 5 zeigt den fertig bestilckten Grundbaustein 10, wobei 
die integrierte Schaltung 32 und das den Dauermagneten 16 
aufnehmende sensierende Ende 26 des Grundbausteins 10 von 
einer vorgef ertigten, becherf ormigen, dunnwandigen 
Kunststoffabdeckung 40 aus Polyamid umhullt sind. 

Die Figuren 6 und 7 zeigen schlielilich die Fertigstellung 
des Bewegungssensors durch einen auBeren Spritzverguss 42 
aus Polyamid, welcher den Rand 41 am offenen Ende der 
becherformigen Kunststoffabdeckung 40 sowie das Ende des 
Anschlusskabels 24 ilberdeckt. Hierbei sind in Figur 6 
lediglich die Konturen des abschliefienden Vergusses 
dargestellt, wahrend in Figur 7 die endgultige Gestalt des 
Bewegungssensors mit dem aulieren Verguss 42 sichtbar ist, 
welche zusatzlich eine Anschlusslasche 44 mit einer 
Befestigungsbuch.se 46 fur die Montage des Sensors aufweist. 

Mit dem erf indungsg email en Bewegungssensor und dem Verfahren 
zur Herstellung eines derartigen Sensors, insbesondere eines 
Drehzahlsensors fur die Raddrehung eines Kraft fahrzeuges, 
erzielt man eine kompakte, robuste und dauerhaft geschiitzte 
Anordnung, welche den hohen. Qualitatsanforderungen fur 
Sensoren geniigt und nur einen sehr geringen Einbauraum 
benotigt, so dass beispielsweise der Einbau im Bereich des 
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Radlagers eines Kraf tf ahrzeugrades ohne Schwierigkeiten 
m5glich wird. Das als Messelement verwendete Hallelement ist 
Teil der integrierten Schaltung 32 und somit ebenfalls gut 
geschutzt in der becherf ermigen Kunststof f abdeckung 40 
untergebracht 

Der fur die Erzeugung des veranderlichen Magnetfeldes 
verwendete Dauermagnet 16 kann mit geringer Luf tspaltweite 
in unmittelbarer Nahe eines f erromagnetischen, 
beispielsweise als Zahnkranz 47 ausgebildeten Geberteils 
angeordnet werden. Das oder die Hallelemente in der 
integrierten Schaltung 32 reagieren auf die entstehenden 
Magnetfeldanderungen und wandeln diese in elektrische 
Signale um, welche iiber das Anschlusskabel 24 zu 
angeschlossenen Steuereinheiten gelangen. Als Geberteil kann 
an Stelle eines Impulsrades selbstverstandlich auch ein 
Linearelement dienen, an Stelle von Hallelementen sind zum 
Beispiel magnetoresistive Elemente verwendbar. Die 
Messsignale kdnnen zur Bestimmung der Geschwindigkeit, der 
Beschleunigung, des Beschleunigungsgradienten und/oder eines 
verdrehwinkels dienen. Die Form des aufieren Vergusses 42 des 
Sensors ist in der Regel durch den Anbauort bestimmt. 
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Anspriiche 

1. Bewegungssensor, insbesondere Drehzahlsensor fiir die 
Raddrehung eines Kraftf ahrzeuges, welcher eine vorzugsweise 
ttber ein elektrisch.es Kabel anschlieflbare integrierte 
Schaltung mit einer Messwertgeberanordnung und einer 
elektronischen Schaltungsanordnung zur Aufbereitung der 
Messsignale aufweist, dadurch gekennzeichnet , dass eine 
gehauselose integrierte Schaltung (32) in Flip-Chip-Technik 
auf einen mit Leiterbahnen (28,30) versehenen, als MID 

(Molded-Interconnect-Device)- Bauelement ausgebildeten 
Grundbaustein (10) aufgebracht und gemeinsam mit den. 
Leiterbahnen (28,30) und gegebenenf alls weiteren Elementen 

(16,38) durch eine diamagnetische oder paramagnetische 

Abdeckung (40,42) umschlossen ist. 

2. Bewegungssensor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Grundbaustein (10) als oberfachlich metallisiertes 
Spritzgussteil ausgebildet ist. 

3. Bewegungssensor nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Kunststof f grundkorper (12) des 
Grundbausteins (10) aus wenigstens zwei verschiedenen 
Kunststoffkomponenten hergestellt ist, von denen wenigstens 
eine an ihrer Oberflache zur Ausbildung wenigstens einer 
Leiterbahn (28,30) metallisierbar ist. 



4. Bewegungssensor nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass 
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die Kunststoffkomponenten LCP (Liquid Cristal Polymer) - 
Kunststoffe sind. 

5. Bewegungssensor nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass aus einer Metallisierung des 
Grundbausteins (10) wenigstens eine Leiterbahn (28,30) durch 
Laserstrukturierung (Laser Ablation) herausgearbeitet ist. 

6. Bewegungssensor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Grundbaustein (10) heifi aufgepragte Leiterbahnen 
(28,30) besitzt. 

7. Bewegungssensor nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Dauermagnet (16) in den 
Grundbaustein (10) eingefugt ist. 

8. Bewegungssensor nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die integrierte Schaltung (32) 
zusammen mit einem Dauermagnet (16) von einer 
becherformigen, diamagnetischen oder paramagnetischen 
Abdeckung, vorzugsweise von einer Kunststof f abdeckung (40), 
umhtillt ist. 

9. Bewegungssensor nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die integrierte Schaltung (32) 
AnschlusshScker (37) aus Gold besitzt und mit diesen auf 
Anschlussstellen (34,36) der Leiterbahnen (28,30) befestigt 
und kontaktiert ist. 

10. Bewegungssensor nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass die AnschlusshScker (37) der integrierten Schaltung 
(32) mit den Anschlussstellen (34,36) der Leiterbahnen 
(28,30) auf dem Grundkorper (10) direkt Oder durch einen 
isotrop elektrisch leitenden Klebstoff verbunden sind. 
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11. Bewegungssensor nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass die integrierte Schaltung (32) 
durch eine Kunststof f-Unterfiillung mechanisch mit dem 
Grundbaustein (10) verbunden ist. 

12. Bewegungssensor nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass in einen durch Gieiien Oder 
Spritzgieilen von thermoplastischem Kunststoff hergestellten 
Kunststoffgrundkorper (12) des Grundbausteins (10) eine 
Anschlussvorrichtung (14) integriert ist. 

13. Bewegungssensor nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Leiterbahnen (28,30) im 
Bereich zwischen der integrierten Schaltung (32) und den 
Kontaktfahnen (31) fur den AuISenanschluss durch einen 
Kondensator (38) uberbruckt sind. 

14. Bewegungssensor nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die integrierte Schaltung (32) 
und der den Dauermagneten (16) aufnehmende Teil des 
Grundbausteins (10) von einer vorgef ertigten, becherf ormigen, 
diamagnetischen oder paramagnetischen Abdeckung (40), 
vorzugsweise von einer Kunststof f abdeckung umgeben sind, die 
zumindest mit ihrem Offnungsrand (41) in einen aulieren 
Verguss (42) des Sensors hineinreicht, welcher die 
becherfSrmige Abdeckung (40) mit dem Grundbaustein (10) zu 
einer Einheit verbindet. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Bewegungs sensors , 
insbesondere eines Drehzahlsensors fur die Raddrehung eines 
Kraftfahrzeuges, welcher eine vorzugsweise ttber ein 
elektrisches Kabel anschlielibare integrierte Schaltung mit 
einer Messwertgeberanordnung und einer elektronischen 
Schaltungsanordnung zur Aufbereitung der Messsignale 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass durch Gielien oder 
Spritzgieilen von thermoplastischem Kunststoff ein 
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Grundbaustein (10,12) hergestellt wird, dass auf den 
Grundbaustein (10,12) Leiterbahnen (28,30) fur die 
Verbindung mit einer gehauselosen integrierten Schaltung 
(32) aufgebracht werden, dass die integrierte Schaltung (32) 
drahtlos in Flip-Chip-Technik mit den Leiterbahnen 
(28, 30; 34, 36) verbunden und die Anordnung anschliefiend 
zumindest teilweise in einem weiteren Gieli-oder 
Spritzgieftprozess mit einem auileren Verguss (42) umhullt 
wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , dass 
der Kunststoffgrundkorper (12) des Grundbausteins (10) in 
wenigstens zwei Arbeitsschritten aus wenigstens zwei 
unterschiedlichen thermoplastischen Kunststof f komponenten 
gespritzt wird, von denen wenigstens eine stromlos 
metallisierbar und wenigstens eine weitere nicht 
metallisierbar ist. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
zunachst ein Spritzgussteil (11) aus einer metallisierbaren 
Kunststoffkomponente hergestellt und dieses anschlie&end mit 
einer nicht metallisierbaren Kunststoffkomponente zum 
Kunststoffgrundkorper umspritzt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Leiterbahnen (28,30) durch 
stromlose Metallisierung der metallisierbaren 
Kunststoffkomponente auf den Kunststoffgrundkorper (12) 
aufgebracht werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Dauermagnet (16) beim 
Spritzgieftvorgang des Kunststof fgrundkerpers (12) mit einem 
nicht metallisierbaren Kunststof f umspritzt wird. 
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Bewequnqssensor und Verfahren zur Herstel lunq eines 
Bewequnqssensor 

Zusammenf assung 

Es wird ein Bewegungssensor, insbesondere ein Drehzahlsensor 
ftir die Raddrehung eines Kraf tfahrzeuges, sowie ein 
Verfahren zur Herstellung eines Bewegungssensors 
vorgeschlagen, welcher eine iiber ein elektrisches Kabel (24) 
anschlieftbare integrierte Schaltung (32) mit einem 
Messwertgeber und einer elektronischen Schaltungsanordnung 
zur Aufbereitung der Messsignale aufweist. Der Sensor 
besitzt einen durch GieJien oder Spritzgieften von 
thermoplastischem Kunststoff, vorzugsweise von Polyamid, in 
MID-Technik hergestellten Grundbaustein (10) , in den ein 
Dauermagnet (16) integriert ist. Eine gehauselose 
integrierte Schaltung (32) ist in Flip-Chip-Technik auf das 
MID-Bauelement aufgebracht. Die Anordnung aus dem 
Grundbaustein (10) mit der integrierten Schaltung (32) und 
dem Dauermagnet (16) sowie dem Anschlussende des Kabels (24) 
sind in einem weiteren Verf ahrensschritt mit einem aulieren 
Verguss (42) umhullt und zu einer widerstandsf ahigen und 
gegen Umgebungseinf lusse gut geschutzten Baueinheit 
zusammengef iigt . 
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